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(57) Abstract: The invention relates to a method and a device for controlling the atmospheric conditions in a room (40) in which 
a spinning process is carried out for the production of continuous moulded bodies (11) from a spinning substance containing water, 
cellulose and tertiary amine oxide. According to one such spinning process, the spinning substance is extruded to form continuous 
moulded bodies and is guided through an air gap (12) before being immersed in a precipitation bath (17). The endless moulded body 
is blown in the air gap by means of a gaseous flow (16) which escapes into a spinning region surrounding the spinning process and 
deteriorates the atmospheric conditions for the operating staff. Furthermore, the air is heated and enriched with constituents of the 
spinning process, increasingly aggravating the maintenance of favourable spinning conditions in the spinning region. In order to 
avoid this, a device (25) is provided, by which means the atmospheric conditions in the spinning region and in a standing area (22, 
23, 24) for operating staff for the maintenance and inspection of the spinning installation (14) can be regulated to a nominal value. 



fT) (57) Zusammenfassung: Gegenstand der Erfindung ist ein Verfahren und eine Vorrichlung zur Steuerung des Raumklimas in einem 
Raum (40), in dem ein Spinnprozess zur Herstellung von Endlosformkorpem ( 1 1) aus einer Spinnmasse enthaltend Wasser, Cellulose 

^ und tertiares Aminoxid stattfindet. Bei einem derartigen Spinnprozess wind die Spinnmasse zu Endlosformkdrpem extrudiert und 
duich einen Luftspalt (12) geleiiet, bevor sie in ein Fallbad (17) eintaucht. 
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Im Luftspalt findet eine Beblasung der Endlosformkorper durch einen GasstofTstrom (16) stall, der in einen den Spinnpiozess 
umgebenden Spinnbeneich (20) entweicht und das Raumklima fur Bedienpersonal verschlechtert. Ausserdem findet eine 
Aufheizung und Anreicherung der Lufi mil BeslandleiJen aus dem Spinnprozess stall, die zunehmend die Aufrechterhaltung von 
gunstigen Spinnbedingungen im Spinnbereich erschweri. Um dies zu venmeiden, isl eine Vorrichiung (25) vorgesehen, mit der das 
Raumklima im Spinnbereich sowie in einem Aufenlhallsbereich (22, 23, 24) fur Bedienpersonal zur Wariung und Inspektion der 
Spinnanlage (14) auf einen SoIIwen einstellbar ist. 
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VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUR REGELUNG DES RAUMKLIMAS BEI 

EINEM SPINNPROZESS 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Regelung des Raumklimas 
bei einem Spinnprozess, der in einem gegenOber dem Raum offenen Spinnbereich 
durchgefuhrt wird und bei dem im Spinnbereicli aus einer Spinnmasse enthaltend Was- 
ser, Cellulose und tertiares Aminoxid Endlosformkdrper extnjdiert und die extrudierten 
Endlosfomnkorper vor dem Eintauchen in ein FSIIbad in einem Luftstrom mit einem Gas- 
stoffstrom beblasen werden, und die Spinnanlage In einem an den Spinnbereich an- 
grenzenden Aufenthaltsbereich durch Bedienpersonal inspiziert und gewartet werden 
kann. 

Endlosfomikdrper aus einer Spinnmasse enthaltend Wasser, Cellulose und tertiares 
Aminoxid werden im Wesentllchen in den drei Arbeitsschritten Extrudieren, Verstrecken 
und Ausfallen hergestellt. Als tertiares Aminoxid wird N-Methylmorpholln-N-oxid 
(NMMNO) venA/endet. 

Zur Extrusion wird die aufgeheizte Spinnmasse durch Extrusionsoffnungen der Spinnan- 
lage geleitet und dabei zu Endlosformkdrpem extrudiert. Direkt an die Extrusionsoffnun- 
gen bzw. Extrusions- oder SpinndQsen schlieBt sich ein Luftspalt an. in dem eine Zug- 
kraft auf die Endlosfonnkorper aufgebracht wird und diese verstreckt. Ober die Zugkraft 
wird die Dicke der Endlosfonnkorper. beispielsweise bei Textilfasern der Fasertlter. ein- 
gestellt. AuRerdem orientieren sich unter dem Einfluss der Zugkraft die Molekule in den 
Endlosfomnkorpern und erhohen so deren mechanische Festigkeit. Anschlieliend tau- 
chen die Endiosformkorper in ein Fallbad, indem das noch in den Endlosformkorpern 
enthaltene Losungsmittel ausgefallt wird. In der industriellen Praxis findet der Spinnpro- 
zess in einem im wesentllchen abgeschlossenen Raum, meist einer Halle, einem Spinn- 
saat Oder ahnlichem statt. 

Bel der Herstellung von Endlosformkorpern aus einer Spinnmasse enthaltend Cellulose, 
Wasser und tertiares Aminoxid ist zum einen problematisch, dass die Oberflachenkleb- 
rigkeit der Endlosfonnkorper unmittelbar nach der Extmsion sehr hoch ist. Zum anderen 
mussen, damit der Faserherstellungsprozess wirtschaftlich gestaltet werden kann, 
Extrusionsdiisen mit einer hohen Spinndichte, d.h. einer hohen Anzahl von Extrusion- 
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soffnungen pro Flacheneinheit verwendet werden. Dies fuhrt zwingend zu einer gerin- 
gen Beabstandung der einzelnen Extrusionsoffnungen und der extrudlerten Endlosform- 
korper im Luftspalt und damit zu einer negativen Beeinflussung des Warmehaushaltes 
im Bereich der Extrusions- und Verzugszone. Durch die so entstehenden hohen Tempe- 
raturen kann die Spinn- bzw. Verzugsviskositat der extrudierten Endlosformkorper derart 
sinken, dass es zu Fadenrissen konnmt. 

Urn die Oberflachenklebrigkeit und die Temperatur der Endlosformkorper im Luftspalt 
abzusenken, sind im Stand der Technik einige Losungen vorgeschiagen worden. 

So ist in der US 4,246,221 die Herstellung von cellulosischen Fasem und Filamenten 
beschrieben, die im Luftspalt nach der Extrusion mit einem Nichtlosungsmittel, wie z. B. 
Wasser bespruht werden, um die Klebrigkeit der Filamentoberflachen zu verringern. 

Da die Bespruhung mit einem Nichtlosungsmittel relativ aufwandig ist, hat sich im Stand 
der Technik die Beblasung der Endlosformkorper im Luftspalt mit Luft oder einem Gas- 
gemisch durchgesetzt. 

In der WO 93/19230 wurde erstmalig beschrieben, dass zur Herstellung von Cellulose- 
fasem nach dem NMMNO Verfahren die aus der Duse austretenden Filamente unmlt- 
telbar nach dem Austreten mit Luft bzw. einem gasfdmiigen IVIedium gekuhit werden 
konnen, um eine hohe Produktivitat zu erzielen. 

GemaB der Lehre der WO 96/21758 kann die Spinnbarkeit verbessert und die Fibrillie- 
rungsneigung verringert werden. wenn die Feuchte der Luft in zwel Bereichen des Lufl- 
spaltes unterschiedlich hoch eingestellt wird. 

Bei den beiden Vorrichtungen der WO 95/01470 und der WO 95/01473 wird zur Faser- 
herstellung eine ringformige Spinnduse verwendet, um den Kuhlgasstrom gleichmalSig 
laminar den Filamentbundeln zufiihren zu konnen. 

In der WO 96/17118 ist ein Verfahren dargestellt, bei dem zur Kiihlung der frisch ge- 
sponnenen Filamente konditionierte Luft verwendet wird. D.h. es kann Luft eingeblasen 
werden mit bis zu 85% relativer Luftfeuchtigkeit. Weiterfuhrend wird in DE 19717257 A1 
angegeben dass Luft zur Anblasung zwischen 14 und 25''C venA/endet wird. 

In der WO 96/07777 ist ein Verfahren zur Herstellung von cellulosischen Fasem be- 
schrieben, bei dem zur Herstellung von fibrillierungsreduzierten Fasem aliphatische Al- 
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kohole wie Methanol, Ethanol, Propanol und Butanol in gasfonnigem Zustand zur 
Beblasung der extrudierten Filamente eingebracht werden. 

Gemeinsam ist all den in diesen Druckschriften beschriebenen Vorrichtungen und Ver- 
fahren eine Beblasung mit sehr geringer Geschwindigkeit, so dass der Beblasungsstrom 
im Wesentlichen laminar ist. Durch die laminare Stromung soil eine zu starke mechani- 
sche Belastung der Endlosformkorper durch den Luftstrom venmieden werden. Bei den 
in der WO 94/28218 und der WO 98/18983 beschriebenen Vonrichtungen wird zur Stabi- 
lisierung der Richtung der Beblasung der Luftstrahl durch eine Saugduse im Luftspalt 
auf der gegenuberliegenden Seite abgesaugt. 

Da die Kuhlwirkungen dieser herkommlichen Arten von Beblasungen innerhalb des Luft- 
spaltes aufgrund der niedrigen Beblasungsgeschwindigkeiten fur hohe Produktionsraten 
von Endlosformkorpern bei gleichzeitiger Qualitatssteigerung nicht ausreichen, ist ge- 
mad der Lehre der vom Anmelder eingereichten DE 102 00 406, deren Gesamtinhalt 
hiermit durch Inbezugnahme in den Offenbarungsgehalt dieser Beschreibung aufge- 
nommen ist, ein turbulenter Gasstoffstrom im Luftspalt auf die Endlosformkorper gerich- 
tet. Ein solcher turbulenter Kuhlgasstrom bewirkt eine effizientere Kuhlung und im Be- 
reich der Endlosformkorper eine bessere Durchmischung und einen besseren Warme- 
ausgteich. Durch die in der DE 102 00 406 beschriebene Art der Luftzufuhrung vor- 
zugsweise nicht unmittelbar nach dem Austritt der Filamente aus der Duse und nicht 
unmittelbar vor Eintritt in das Spinnbad wird der Spinnprozess stabilisiert. Dadurch kann 
bei gleichzeitig hoher Lochdichten einerseits eine ausreichende Verzugsspannung wah- 
rend der Extrusion angelegt werden; andererseits verkleben die Endlosformkorper dazu 
neigen im Luftspalt nicht mehr sofort bei gegenseitiger Beruhrung, was ansonsten leicht 
zu Abrissen einzelner Endlosformkorper oder zu Dickstellen in den fertigen Endlosform- 
korpern fuhren konnte. Bei Abrissen muss der Extrusionsprozess angehalten und neu 
gestartet werden; Dickstellen fuhren zu einer verminderten Faserqualitat und zu einem 
erhohten Ausschuss. 

Allerdings werden aufgrund der starken turbulenten Durchmischung bei einem solchen 
turbulenten Kuhlgasstrom vermehrt Losungsstoffe und Abbauprodukte aus dem Spinn- 
prozess vom Kuhlgasstrom erfasst und in die Umgebung der Spinnanlage transportiert. 

Aufgrund der hohen Geschwindigkeiten des Kuhlgasstromes ist eine Absaugung, wie 
beispielsweise bei der WO 94/28218 oder der WO 98/18983. in unmittelbarer Nahe der 
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Endlosformkorper nicht mehr moglich, da ansonsten eine starke Saugwirkung auf die 
Endlosformkdrper ausgeubt werden wurde. AuRerdem beeinflusst der turbulente Kuhl- 
gasstrom das Raumklima des Raumes, in dem der Spinnprozess stattfindet, da er auf- 
grund seiner hohen Geschwindigkeit leichter durch die Endlosformkorper bis tief in den 
Spinnbereich Oder Aufenthaltsbereich eindringt. 

Grundsatzlich ist bei den obigen Verfahren und Vorricfitungen mit Beblasung durch ei- 
nen Gasstoffstrom problematlsch, dass die vom Gasstoffstrom transportierten Abbau- 
produkte in der Umgebung der Aniage das Raunriklima belasten und somit zu ungunsti- 
gen Arbeltsbedtngungen fiir Bedienpersonal fuhren. 

Im Stand der Technik ist es bei der Herstellung von Rayonfasern, belspielsweise aus 
der US 3,924,984 und der US 4,477,951, bekannt, den Spinnbereich hermetisch abzu- 
dichten und die Abbauprodukte, die beim Spinnverfahren in die Umgebungsluft abge- 
setzt werden konnen, innerhalb der Abdichtung abzusaugen. Aus den hermetisch abge- 
dlchteten Spinnbereichen werden die entstehenden Nebenprodukte wie Schwefelkoh- 
lenstoff und Schwefelwasserstoff abgesaugt. da diese Gase gesundheitsschadllch sind 
und nfcht In die Arbeltsumgebung gelangen durfen. Weiterhin ist aus diesen Dnjckschrif- 
ten bekannt, dass die Splnnstellen mit Dampf beaufschlagt werden, urn die Splnnumge- 
bungstemperatur und Feuchte einzustellen, da die raumkllmatlschen Bedingungen fur 
die Faserqualitat von groHer Bedeutung Ist. 

Nachteilig bei solchen abgeschotteten oder verslegelten Spinnbereichen sind allerdings 
die sehr ungunstigen Bedienungseigenschaften einer solchen Aniage: Im Falle von War- 
tungs- und Inspektionsarbeiten ist eine hennetische Abdichtung des Spinnbereichs unter 
einer Art Schutzglocke problematlsch, da Fehler im Spinnprozess vom Bedienpersonal, 
das die Spinnanlage und den Spinnprozess von einem im Aufenthaltsbereich angeord- 
neten Inspektionsbereich aus inspiziert, durch die Schutzglocke hindurch nicht oder nur 
sehr schwer zu erkennen sind. Aulierdem muss im Falle von Wartungsarbeiten im 
Spinnbereich zunachst die hermetische Abdeckung umstandlich entfernt werden. Nega- 
tiv wirkt sich auch das Anbringen einer Schutzglocke fiir den Diisenwechsel aus. 

Eine Losung, um die Wartung und Inspektion einer Spinnanlage zu erieichtern, ist in der 
DE 102 04 381 des Anmelders beschrieben, deren Gesamtinhalt hiermit durch Inbe- 
zugnahme zum Offenbarungsgehalt dieser Anmeldung mit aufgenommen wird. Die 
Spinnanlage der DE 102 04 381 weist Spinnmittel auf, die von einem Inspektionsbe- 
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reich, der Teil eines Aufenthaltsbereichs fur Bedienpersonal ist, frei einsehbar und 
gleichzeitig fur Bedienpersonal in einem zwischen dem Inspektionsbereich und der 
Spinnanlage liegenden Wartungsbereich, der ebenfalls Teil des Aufenthaltsbereiches 
ist, aus im wesentlichen einer einzigen Korperhaltung heraus zuganglich sind. 

Urn folglich einerseits eine effiziente Beblasung, die die Qualitat der ersponnenen End- 
losfonnkorper steigert, und andererseits eine ieichte Inspizierbarkeit sowie Wartbarkeit 
der Spinnanlage zu erhalten, ist es demnach notwendig, den Spinnbereich gegenuber 
dem Raum, in dem der Spinnbereich angeordnet ist bzw. der Spinnprozess stattfindet, 
offen zu halten. 

In diesem Fall besteht bei hohen Volumenstromen der Beblasung im Luftspalt, wie sie 
ublicherweise zur Verspinnung von Cellulosefasern benotigt werden, das Problem, dass 
sich das Raumklima sowohl im Spinnbereich als auch im Aufenthaltsbereich fur Bedien- 
personal verschlechtert. Im Spinnbereich kann eine Verschlechterung des Raumklimas, 
insbesondere eine Erhohung der Feuchte und der Temperatur, zur Aufrechterhaltung 
etner gleichbleibenden Spinnqualitat eine verstarkte Beblasung notwendig machen, was 
zum einen zu einer weiteren Verschlechterung des Raumklimas im Wartungsbereich 
und zum anderen einer erhohten mechanischen Belastung des Endlosformkorpers bis 
hin zu Fadenrlssen fuhrt. 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde. ein Verfahren und eine Vorrichtung 
bereitzustellen, die die Verwendung einer leistungsstarken Beblasung bei gleichzeitiger 
ergonomischer Ausgestaltung der Spinnanlage und die Einstellung der arbeitstechnisch 
notwendigen raumklimatischen Bedingungen ermoglichen. 

ErfindungsgemaB wird diese Aufgabe fur das eingangs genannte Verfahren dadurch 
geldst, dass die Abiuft aus dem und die Zuluft in den Raum unter Berucksichtigung des 
Gasstoffstromes so gesteuert werden. dass im Spinnbereich und/oder Wartungsbereich 
ein vorbestimmtes Raumklima eingesteilt wird. 

Diese Losung ist einfach und unterscheidet sich von herkommlichen Klimaanlagen da- 
durch. dass zur Einstellung des Raumklimas explizit der Gasstoffstrom als Bilanzgrode 
zur Regelung des Raumklimas berucksichtigt wird. 

Im folgenden wird als Prozessluft die von den beim Spinnprozess anfallenden Bestand- 
teilen belastete Luft bezeichnet. die die Dampfe aus der heilien Spinnmasse und aus 
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dem Fallbad, den Gasstoffstrom und aufgeheizte Luft aus der Umgebung des Luftspal- 
tes umfasst. 

Im Stand der Technik scheint eine gesamtheitliche Bilanzierung der Luftfuhrung inner- 
halb des Raums, in dem der Spinnprozess stattflndet, sowie eine EInstellung der pro- 
zess- und raumklimatischen Einstellungen auch in Bezug auf die erforderlichen arbeits- 
technischen Gegebenheiten nicht bekannt sein. 

Die erfindungsgemalle Losung ermoglich demnach einen Kompromiss zwischen den fur 
eine gute Faserqualltat notwendigen klimatischen Bedingungen im Spinnbereich und 
den raumklimatischen Anforderungen fur das Bedienpersonal gefunden werden. Fiir die 
Verarbeitung der Fasern mussen bestimmte Luftzustande geschaffen und uber einen 
langeren Zeitraum konstant gehalten werden. Daruber hinaus ist auch darauf zu achten, 
dass zur Erzielung ertraglicher klimatischer Verhaltnisse am Arbeitsplatz die prozess* 
technischen notwendigen Luftverhaltnisse nicht verschlechtert werden, was wiederum 
zu einer schlechten Produktqualitat wie Verklebungen, Fadenrissen, UngleichmaRigkei- 
ten bei Dicke und Festigkeiten der Fasern und Faserkabein in Form von Filamenten und 
Stapelfasern fiihrt. 

Der weitweite Einsatz von Spinnlagen zur Verarbeitung aus Losungen von Cellulose in 
wassrigem tertiarem Aminoxid und die sich daraus ergebenden, je nach Standort unter- 
schiedlichen klimatischen Bedingungen sind bei der Konzeption von Spinnanlagen nach 
dem Aminoxidverfahren zu beriicksichtigen. In unten beschriebenen Versuchen wurden 
Raumluftbedingungen mit Zu- und Abluftstromen simuliert und der Spinnprozess beo- 
bachtet bzw. die aus dem Spinnprozess abgefiihrte Luftmenge analysiert. 

Durch die Einstellung eines vorbestimmten Raumklimas im Spinnbereich und/oder War- 
tungsbereich lasst sich das Raumklima trotz des Gasstoffstromes aus dem Spinnbereich 
fiir die Fuhrung des Verfahrens und fur das Wohlbefinden vom Bedienungspersonal 
optimal steuern und die Abluft einer Nachbehandlungsanlage zuzufuhren. 

Eine weitere Moglichkeit zur Abfiihrung von Luftstromen aus der Spinnmaschine und 
dem Spinnraum zur Einstellung der Raumkonditionen zu einer Abluftbehandlungsanlage 
ist notwendig bei z. B. spontan verlaufenden exothermen Reaktionen des Gemisches 
aus Cellulose und wassrigem tertiarem Aminoxid, damit die Umgebungsluft nicht von 
Abbauprodukten kontaminiert wird. 



wo 03/080906 



7 



PCT/EP03/02426 



Mit der erfindungsgemalSen Losung ist es schlieBlich auch moglich. der Spinnmasse 
viskositatsverandernde, leicht siedende Flussigkeiten zuzugeben, die wahrend der 
Extrusion, insbesondere bei Extrusions- und Verabreitungstemperaturen von ca, 100 ""C 
und daruber, spontan verdannpfen. Ohne die erfindungsgemafte Steuerung des Raum- 
klimas im Spinnsaal wurden diese Dampfe in die der Spinnanlage unmittelbar angren- 
zenden Umgebung oder in den Arbeitsbereich - beispielsweise in Form eines mIt Was- 
ser, Wasserdampf oder mit einem Celluloselosungsmittel und dessen Abbauprodukte 
angereicherten Losungsmitteldampfes - austreten und dort das Arbeitskllma negativ 
beeinflussen. 

Insbesondere kann das Raumklima bezuglich bestimmter ZustandsgroBen auf vorbe- 
stlmmte Werte bzw. Sollwerte eingestellt werden, wobei diese ZustandsgroBen vor- 
zugsweise ZustandsgroBen sind, die durch den Spinnprozess am meisten beeinflusst 
werden. Derartige ZustandsgroHen sind beispielsweise der Gehalt an tertiarem Amin- 
oxid und/oder an anderen Abbauprodukten des Spinnprozesses in der Raumluft, die 
vom Gasstoffstrom aus den Endlosformkorper geldst werden, oder die Feuchte oder 
Temperatur der Raumluft. Diese Zustandsgroften konnen jeweils einzein oder in beliebi- 
ger Kombination miteinander als RegelungsgroBen fur die Steuerung des Raumklimas 
ven/vendet werden. 

Dabei sind die verfahrenstechnischen GroBen wie die Abluftmenge in m^/h, die Zuluft- 
menge in m^/h, die Ablufttemperatur in *C. die Zulufttemperatur in *C, die relative Lufl- 
feuchtigkelt bzw. die Feuchtigkeit der Luft in (kg Wasser)/(kg trockene Luft) einzustellen 
und zu messen, sowie in Bezug mit den Betriebsparametern der Spinnmaschine zu set- 
zen. Zusatziiche Messungen der Luftzusammensetzung in der Abluft wie z. B. Gehalt an 
Aminen, anderen organischen Losungsmittein und Wasser konnen auch erfolgen, um 
eine eventuell angeschlossene Luftnachbehandlungsanlage in Abhangigkeit des Pro- 
zesses so zu steuern, dass einerseits gute Spinn- und Raumbedlngungen, sowie ein 
hoher Ruckgewinnungs- und Abscheidegrad an Luftinhaltsstoffen erreicht wird. 

Dazu konnen in einer vorteilhaften Ausgestaltung im Spinnbereich und/oder Wartungs- 
bereich ein oder mehrere Sensoren vorgesehen sein, die den tatsachlichen Wert an 
einer derartigen, das Raumklima reprasentierenden ZustandsgroBe erfassen und an 
einen Regler weiterleiten. Im Regler kann dann der tatsachliche Wert mit einem vorgeb- 
baren Sollwert verglichen werden und das Raumklima entsprechend der Abweichung 
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der tatsachlich gemessenen ZustandsgroBe vom Sollwert nachgefuhrt werden. Eine 
solche Nachfuhrung des Raumklimas kann beispielsweise durch eine Steuerung des 
Volumenstroms der Abluft eingestellt werden. Alternativ oder zusatzlich zu einer Volu- 
menstromsteuerung der Abluft kann auch der Volumenstrom der in den Raum zugefuhr- 
ten Zuluft nachgefuhrt werden. AuBerdem kann die Temperatur und/oder die Feuchte 
der Zuluft entsprechend der Abweichung das Raumklima vonri Sollwert durch Heizein- 
richtungen und/oder Befeuchtungseinrichtungen verandert werden. Wird beispielsweise 
inn Spinnbereich eine zu hohe Feuchte gemessen. so kann die den Spinnbereich zuge- 
fiihrte Zuluft verstarkt getrocknet werden. 

Die Zuluft kann dabei aus AuBenluft oder zuniindest teilweise aus gereinigter und urn- 
gewalzter Abluft bestehen. 

Urn zu verhindern. dass aus dem Spinnbereich ein zu groRer Volumenstrom des mit 
Bestandteilen aus dem Spinnprozess angereicherten Gasstoffstromes in den Wartungs- 
bereich ubergeht und dort das Raumklima belastet, kann die Abluft durch eine Prozess- 
iuftabsaugung wenigstens teilweise direkt aus dem Spinnbereich gesaugt werden. Vor- 
zugsweise wird dabei die gesamte oder zumindest der ubenviegende Teil der Prozess- 
luft abgesaugt, bevor sie den Wartungsbereich en^eichen kann. Hierzu konnen entspre- 
chende Abzugsoffnungen im Spinnbereich selbst oder in unmittelbarer Nahe des Spinn- 
bereichs angeordnet sein. 

Die Absaugung in der Nahe des Luftspaltes ist allerdings nicht unproblematisch, da auf 
einen ausreichenden Abstand der Abzugsoffnungen von den Endlosformkdrpern im 
Luftspalt sowie von der Oberflache des Spinnbades zu achten ist, um einerseits die 
Spinnfaden durch die Abzugsstromung nicht zu stark im Luftspalt zu belasten und ande- 
rerseits die Spinnbadoberflache moglichst ruhig zu halten. Diese Ausgestaltung hat den 
Vorteil, dass durch die direkte Absaugung aus dem Spinnbereich sich das Raumklima 
im Spinnbereich direkter steuern und sich ein hoherer Luftaustausch erzielen (asst. 

GemaB einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung kann die Abluft wenigstens teilweise 
direkt aus dem Wartungsbereich abgesaugt werden, um auch in diesem Bereich uber 
die Abluftsteuerung das Raumklima direkt einstellen zu konnen. 

Um in dem Raum, in dem der Spinnprozess stattfindet, eine moglichst gleichmaliige 
Temperaturverteilung zu erhalten und um die Ansammlung warmer Raumluft in De- 



wo 03/080906 



9 



PCT/EP03/02426 



ckennahe zu vermeiden, kann gemad einer vorteilhaften Ausgestaltung vorgesehen 
sein, die Abluft wenigstens teilweise aus dem deckennahen Bereich des Raumes abzu- 
saugen. 

Zur direkten Steuerung des Raumklimas im Aufenthaltsberelch, insbesondere im War- 
tungsbereich, kann ein Teil der Zuluft direkt in oder angrenzend zu dem Aufenthaltsbe- 
relch zugefiihrt werden. 

In eIner weiteren vorteilhaften Ausgestaltung wird der Zuluftstrom durch Positionlerung 
der Abluftelnrichtungen entlang vorbestimmter Bahnen gefiihrt. Auf diese Weise kann 
Insbesondere eine Stromung im Wartungsbereich und/oder Spinnbereich erzielt werden, 
durch die das Bedienpersonal von den Auswirkungen des Gasstoffstromes und der Pro- 
zessluft weitestgehend abgeschinnt wird. Diese Abschirmung kann beispielsweise in 
Form eines Luftvorhanges erfolgen, d.h. durch eine Schicht vorzugsweise senkrecht 
entlang einer Front der Spinnanlage strdmender Luft. 

Als vorteilhaft hat sich in Versuchen erwiesen. wenn pro kg durch den Spinnprozess im 
Spinnbereich erzeugter Endlosfomikorper zwischen 10 und 80 m^. vorzugsweise zwi- 
schen 10 und 30 m^, Abluft im und/oder in der Nahe des Spinnbereichs abgesaugt wird 
Die an dieser Stelle abgesaugt Abluft enthalt vornehmlich Prozessluft. 

Gemafie einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung konnen von der Beblasungseinrich- 
tung pro kg durch den Spinnprozess im Spinnbereich erzeugter Endlosformkorper zwi- 
schen 3 und 50 m^ Gasstoff. vorzugsweise mit Geschwindigkeiten uber 30 m/s in den 
Luftspalt geblasen werden. 

Das Raumklima kann insbesondere dadurch verbessert werden, dass das 3- bis 10- 
fache Volumen des Raumes pro Stunde umgewalzt vwrd. 

Die aus dem Raum abgesaugte Abluftmenge pro Stunde kann das 1 ,2- bis 2,5-fache 
des Gasstoffstromes aus der Beblasungseinrichtung betragen. 

In einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung. die insbesondere auch unabhangig von 
der erfindungsgemaRen Einstellung eines vorbestimmten Raumklimas im Spinnbereich 
und/oder Wartungsbereich eine Erfindung darstellt. kann die Abluft nach der Abfuhrung 
aus dem Raum. in dem der Spinnprozess stattfindet. gereinigt werden. Hierzu kann in 
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einer vorteilhaften Weiterbildung die Abluft einer Reinigungsstufe zugeleitet werden, in 
der der Anteil der vom Spinnprozess stammenden Anteile in der Abluft verringert wird. 

Die ausgeschiedenen Bestandteile - beispielsweise das ruckgewonnene tertiare Amin- 
oxid Oder die bei der thernnischen Behandlung wahrend der Herstellung der Suspensi- 
onslosung und Spinnprozess entstehenden Abbauprodukte - konnen wieder in den 
Spinnprozess zuriickgefuhrt oder entsorgt werden. Die Reinigungsstufe kann insbeson- 
dere einen Tropfenabscheider, einen Quencher und/oder einen Aerosolabscheider um- 
fassen sowie einen Verfahrensschritt, in dem eine im Wesentlichen biologlsche Reini- 
gung mittels eines nnikrobiellen Abbaus von Reaktionsprodukten des Spinnprozesses in 
Bioflltem stattfindet. AuBerdem kann ein Elektrofilter mit vor- und/oder nachgeschalteter 
Reinigung vorgesehen sein, bei dem die Abluft durch elektrisch geladene Einbauten, 
\Arie Maschendrahte, geleltet wird. Der Aerosolabscheider ist vorzugsweise vor einer 
sauren oder basischen Wasche angeordnet, urn die in der Abluft, vor allem In der abge- 
fiihrten Prozesslufl enthaltenen Wertstoffe N-Methylnnorpholin-N-Oxid (NMIVINO), N- 
Methylmorpholin (NMM) und Morpholin (M) ruckzugewinnen und wieder dem Spinnpro- 
zess zuzufiihren. 

Die erfindungsgemade Vorrichtung kann auch als Nachrustsatz ausgestaltet sein, mIt 
der bestehende Aniagen zur Herstellung von Endlosformkdrpem aus einer Spinnmasse 
enthalten Wasser» Cellulose und tertlares Aminoxid nachgerustet werden konnen. 

Im Foigenden wird die Erfindung anhand von Ausfuhrungsbeisplelen mit Bezug auf die 
Zeichnungen genauer eriautert. 

Es zeigen: 

Fig. 1 ein Ausfiihrungsbeispiel eines Spinnprozesses zur Herstellung von Endlosform- 
korpern aus einer Spinnmasse enthaltend Wasser, Cellulose und tertlares A- 
minoxid in einem schematischen Uberblick; 

Fig. 2 eine perspektivische Skizze eines Ausfiihrungsbeispiels einer Spinnanlage mit 
einem Spinnbereich und einem Aufenthaltsbereich; 

Fig. 3 eine perspektivische Skizze der Abluftabsaugung und Zuluftzufuhrung in einem 
Raum mit einer Spinnanlage; 

Fig. 4 einen schematischen Uberblick iiber das Verfahren zur Reinigung der Abluft. 
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Zunachst wird ein Uberblick iiber das Verfahren zur Herstellung von Endlosformkorpern 
aus einer Spinnmasse enthaltend Wasser, Cellulose und tertiares Aminoxld mit Bezug 
auf die Fig. 1 uberblicksartig beschrieben. 

In einem Reaktionsbehalter 1 wird eine Spinnmasse 2 zubereitet, die Cellulose, Wasser 
und tertiares Aminoxid, beispielsweise N-Methylmorpholin-N-oxid (NMMNO) sowie ge- 
gebenenfalls Stabilisatoren zur thermischen Stabilisierung der Cellulose und des L6- 
sungsmittels enthalt. Derartige Stabilisatoren konnen z.B. Propylgallat so\Arie aikalisch 
wirkende Median oder Mischungen hiervon sein. Gegebenenfalls konnen weitere Additi- 
ve wie beispielsweise anorganische und organtsche Saize, Titandioxid, Bariumsulfat, 
Graphit, Carboxymethylcellulosen, Polyetliylenglykole. Chitin, Chitosan, Alginsaure, Po- 
lysaccharide, Farbstoffe, antibakteriell wirkende Chemikalien, Flammschutzmittel enthal- 
tend Phosphor, Halogene oder Stickstoff. Aktivkohle. Rude Oder elektrisch leitfahige 
Rulie, Kieselsaure sowie organische Losungsmittel wie z.B. leicht, mittel- und hoher 
siedende Alkohole. Dimethylformamide, Dimethylacetamide. Dimethylsulfoxide als Ver- 
diinnungsmittel usw. in der Spinnmasse enthalten sein. 

Die Spinnmasse 2 wird uber eine Pumpe 3 durch ein Leitungssystem 4 gefdrdert, in 
dem ein Druckausgleichsbehalter 5 angeordnet sein kann, der Druck- und Volumen- 
stromschwankungen im Leitungssystem ausgleicht. Auf diese Welse kann ein Extrusi- 
onskopf 6 kontinuierlich und gleichmaliig mit der Spinnmasse 2 versorgt werden. Das 
Leitungssystem 4 ist mit Temperierungseinrichtungen (nicht gezeigt) versehen, durch 
die die Temperatur der Spinnmasse 2 wahrend des Transports durch das Leitungssys- 
tem 4 genau gesteuert werden kann. Eine genaue Temperatursteuerung ist notwendig, 
da die chemischen und mechanischen Eigenschaften der Spinnmasse stark tempera- 
turabhangig sind. So sinkt die Viskositat der Spinnmasse 2 mit steigender Temperatur 
und steigender Scherrate. 

Im Leitungssystem 4 sind des Weiteren in regelmaliigem Abstand Berstschutzeinrich- 
tungen (nicht gezeigt) mit Berstscheiben vorgesehen, die aufgrund der Neigung der 
Spinnmasse zu einer spontanen exothermen Reaktion notwendig sind. Durch die Berst- 
schutzeinrichtungen werden Beschadigungen am Leitungssystem 4 und am Druckaus- 
gleichsbehalter 5 und im nachgeschalteten Extrusionskopf 6 bei einer solchen sponta- 
nen exothenmen Reaktion vermieden: Im Falle einer Reaktion in der Spinnmasse steigt 
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der Druck im Leitungssystem 4, was zu einem Bersten der Berstscheiben und zum Ab- 
leiten des Berstdruckes an die Umgebung fuhrt. 

Eine spontane exothermen Reaktion in der Spinnmasse 2 kann insbesondere bei Ober- 
schreiten einer bestimmten Temperatur sowie einer Alterung der Spinnmasse 2, insbe- 
sondere in Totwassergebieten auftreten. Um eine seiche Alterung der Spinnmasse in 
den Totwassergebieten zu vermeiden, ist das Leitungssystem in dem von der hochvis- 
kosen Spinnmasse 2 durchstromten Bereich stromungsgunstig ausgebildet. Im Extrusi- 
onskopf 6 wird die Spinnmasse in einem Dusenraum 7 auf eine Vielzahl von Extrusi- 
onskanalen 8 in Form von Spinnkapillaren verteilt. die in mehreren Reihen, die in Fig. 1 
senkrecht zur Zeichenebenen verlaufen. angeordnet sind. Auf diese Weise wird durch 
einen Extrusionskopf 6 gleichzeitig eine Vielzahl von Endlosfonnkorpern hergestellt, die 
den Extrusionskopf in Form eines im Wesentlichen ebenen Vorhanges verlassen. Jede 
Spinnkapillare 8 ist zumindest abschnittsweise von einer Heizeinrlchtung 9 umgeben, 
durch die die Wandtemperatur der Spinnkapillare steuerbar ist. Die Wandtemperatur der 
Spinnkapillare 8 betragt um die 150 °C, die Temperatur der Spinnmasse etwa 100 **C. 
Die Heizeinrichtung 9 erstreckt sich vorzugsweise bis zu der in Stromungsrichtung S 
gelegenen Austrittsoffnung 10 des Extrusionskanals. Dadurch wird die Wand des Extru- 
sionskanals 8 bis hin zur Extrusionskanaloffnung 10 beheizt. 

Im Extnjsionskanal 8 wird die Spinnmasse extrudiert und tritt danach in Form eines 
Spinnfadens 11 in einen Luftspalt 12 aus. Im Luftspait 12 ist eine Beblasungseinrichtung 
15 angeordnet, durch die ein Gasstoffstrom 16 auf den Vorhang von Endlosformkorpern 
11 gerichtet ist. Der Gasstoffstrom 16 ist turbulent und weist eine Geschwindigkeit von 
mindestens 30 m/s auf. Er ist gegentiber der Horizontalen nach unten gerichtet und vom 
Extrusionskopf deutlich beabstandet. Seine Hohe in Durchleitungsrichtung der Endlos- 
formkorper betragt weniger als 10 mm. 

Der Extrusionskopf 6 und die nachfolgend beschriebenen Elemente sind Teil einer 
Spinnanlage 14, die in einem in Fig. 1 nicht dargestellten Raum, beispielsweise einer 
Fabrikhalle steht. 

Nach Durchquerung des Luftspaltes 12 taucht der Vorhang aus Endlosformkorpern in 
ein Fallbad 17 ein. in dem das Losungsmittel aus den Endlosfonmkorpern ausgefallt 
wird. 



wo 03/080906 



13 



PCT/EP03/02426 



Im Fallbad 17 ist eine Umlenkeinrichtung 18 angeordnet. durch die der ebene Vorhang 
in Richtung einer Bundelungseinrichtung 19 umgelenkt ist. Durch die Bundelungseinrich- 
tung werden die einzelnen Endlosformkorper 1 1 auf im Wesentlichen einen Punkt ge- 
bundelt und als Faserbundel zu weiteren Verfahrensschritten (in Fig. 1 nicht gezeigt) 
geleitet. 

Die Spinnanlage kann auch weitere Spinnstellen aufweisen, wie in Fig. 1 schematisch 
dargestellt ist. So kann an einer weiteren Spinnstelle ein Extrusionskopf 6 mit auf einer 
Kreisringflache verteilten Extrusionsoffnungen vorgesehen sein, bei dem die Endlos- 
fornnkdrper nach Durchqueren des Luftspaltes 12 in ein Fallbad 17 tauchen. Im Falibad 
werden die Endlosformkorper in einem kreisringformlgen Spalt zwischen einem Spinn- 
trichter und einem Verdrangungskorper gefiihrt. Am Austritt des Spinntrichters ist eine 
Blende angeordnet. Die Umlenkeinrichtung 18 ist aufterhalb des Fallbades angeordnet. 

Der in Fig. 1 dargestellte Spinnprozess wirkt sich insbesondere in dem in Fig. 1 gestri- 
chelt dargestellten Spinnbereichen 20 auf das Raumklima aus. Das Raumkltma in die* 
sem Bereich wird durch die Temperaturstrahlung des beheizten Extrusionskopfes 6 so- 
wie der noch hei&en Endlosformkorper 11 und durch die vom Gasstoffstrom 16 aus den 
Endlosformkdrpem 11 und dem Falibad 17 gelosten Bestandteile sowie durch Dampfe 
der hei&en Spinnmasse und des Fallbades das Raumklima wesentlich gepragt. Der 
Spinnbereich 20 umfasst den Bereich, in dem die Spinnmittel 6, 12, 15, 16, 18 und 19 
angeordnet sind und die luftklimatischen Bedingungen im Wesentlichen vom Spinnpro- 
zess beeinflusst werden. Die Spinnmittel umfassen die Bauteile der Spinnanlage. die an 
der Extrusion der Spinnmasse bis zur Koagulation der Endlosformkorper beteiligt sind. 

In Fig. 2 ist die Spinnanlage 14 mit ihrem Spinnbereich 20 schematisch dargestellt. In 
Fig. 2 ist des Weiteren schematisch Bedienpersonal 21 gezeigt. das sich in einem Auf- 
enthaltsbereich 22 zu Inspektions- und Wartungsarbeiten an der Spinnanlage 21 auf- 
halt. Der entlang der Spinnanlage 14 im Abstand von bis zu 1,5 - 3 m verlaufende Auf- 
enthaltsbereich weist einen Inspektionsbereich 23 auf, in dem das Bedienpersonal 21 
Kontrollgange durchfuhrt und den von der Spinnanlage 21 durchgefuhrten Spinnprozess 
inspizieren und uberwachen kann. Hierzu sind die Spinnmittel frei einsehbar im Spinn- 
bereich 20 so angeordnet, dass sie bei einem Konlrollgang einer Bedienperson durch 
einen Blick sofort erfasst werden konnen. Auf diese Weise werden UnregelmaBigkeiten 
des Spinnbereicht sofort durch das Bedienpersonal erkannt. Insbesondere liegt der 
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Luftspalt 12 im zentralen Sehbereich einer im Inspektionsbereich 23 aufrecht gehenden 
Oder stehenden Bedienperson 21. 

Insbesondere wenn der Raum, in dem der Spinnprozess stattfindet, eine Fabrikhalle ist, 
sind der Aufenthaltsbereich 22 und der Spinnbereich 20 klein gegenuber dem Raum 
und konnen weniger als die Halfte des Volumens des Raumes einnehmen. Dabei um- 
fasst das raumklimatische Bilanzvolumen den Aufenthaltsbereich und den Spinnbereich. 

Zur Durchfuhrung von Wartungsarbeiten an den Spinnmittein im Spinnbereich 20 begibt 
sich die Person in einen gegenuber dem Inspektionsbereich leicht erhohten Wartungs- 
bereich 24, der ebenfalls Teil des Aufenthaltsbereichs 22 ist. Im Wartungsbereich kann 
das Bedienungspersonal 21 moglichst auf samtliche Spinnmittel zugreifen. ohne sich 
bucken zu mussen. Insbesondere befinden sich dabei samtliche Spinnmittel in Greifwei- 
te der in Wartungsbereich 21 stehenden Person, so dass diese aus einer Korperhaltung 
heraus samtliche Arbeiten im Spinnbereich 20 kann. 

Das Raumklima im Aufenthaltsbereich 22 und im Spinnbereich 20 wird durch eine Vor- 
richtung 25 zur Regelung des Raumklimas hinsichtlich wenigstens einer SollgroBe auf 
einen Sollwert eingestellt. Die Vorrichtung 25 weist hierzu Ablufteinrichtungen 26 auf, 
durch die Abluft 27 aus der Umgebung der Spinnanlage 21 abgesaugt wird. Wie in Fig. 
2 dargestellt ist, ist eine Ablufteinrichtung 26 auch in der Nahe der Raumdecke ange- 
ordnet, um von dort warme Luft, die sich im Raum oben sammelt, abzusaugen. Diese 
Ablufteinrichtungen saugen in erster Linie Raumlufl ab. die nur gering von der Prozess- 
luft belastet ist. 

Weitere Ablufteinrichtungen sorgen dafur, dass moglichst wenig Prozessluft aus dem 
Spinnbereich in den Wartungsbereich und/oder von dem Wartungsbereich in den restli- 
chen Raum gelangt. 

Auflerdem konnen Ablufteinrichtungen in oder in der Nahe des Inspektionsbereiches 23 
vorgesehen sein. die die Luft 29 aus dem Wartungsbereich 23 absaugen. SchlieRlich ist 
eine Ablufteinrichtung vorgesehen. die im oder unmittelbar angrenzend an den Spinnbe- 
reich 20 so angeordnet ist, dass sie die Luft 30 vorzugsweise nur aus dem Spinnbereich 
absaugt. In Fig. 2 ist die Ablufteinrichtung 26 fur die Prozessluft in der Spinnanlage 14 
im Bereich oberhalb des Fallbades 17 integriert. Um zu vermeiden, dass durch die Ab- 
saugung eine Luftstromung erzeugt wird, die den Spinnprozess beeintrachtigt, ist die 
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Absaugelnrichtung mit einer nicht dargestellten stromungstechnischen Einrichtung ver- 
sehen, durch die die Richtung, aus der die Luft aus dem Spinnbereich eingesaugt wird, 
einstellbar ist. Ein weitere Ablufteinrichtung kann. wie durch die gestrichelte Linie darge- 
stellt. oberhalb des Wartungsbereichs angeordnet sein. 

Die von dieser Ablufteinrichtung abgesaugte Luft ist In erster Linie die Prozessluft mit 
Gasstoffstrom 16 und ist mit Bestandteilen aus dem Spinnprozess angereichert. AuBer- 
dem weist diese Luft aufgrund der Beheizung des Extrusionskopfes und der Temperatur 
der Endlosformkorper eine hohe Temperatur auf. 

Ein weiteres Absaugsystem (nicht gezeigt) kann bei den Bersteinrichtungen angeordnet 
sein, um im Falle einer exothermen Reaktion und einem Bersten der Bersteinrichtungen 
sofort die entstehenden Gase abzusaugen. 

Die Von^ichtung zur Raumklimatisierung 25 weist auRerdem eine Zulufteinrichtung 31 
auf, durch die dem Raum Zuluft 32 zufuhrbar ist. Die Zuluft 32 wIrd von der Zulufteinrich- 
tung 31 so gerichtet. dass im Aufenthaltsbereich 22 selbst nur wenige Abbauprodukte 
aus dem Spinnprozess enthalten sind. Die Zuluft kann frische AuBenluft Oder umgewalz- 
te und gereinigte Abluft sein, oder der Aulienluft wird umgewalzte und gereinigte Abluft 
beigemischt. 

Die Zulufteinrichtung 31 wirkt Insbesondere im Spinnbereich 20 mit wenigstens einer 
Ablufteinrichtung 26 so zusammen, dass die Stromung 33 der Zuluft in vorbestimmte 
Richtungen geleitet wird. Auf diese Weise kann sichergestellt werden, dass bei War- 
tungsarbeiten von Bedienpersonal 21 im Wartungsbereich 24 dieses mit ausreichend 
Zuluft versorgt und von den raumklimatischen Auswirkungen des Spinnprozesses abge- 
schirmt wird. 

Im Ausfiihrungsbeispiel der Fig. 2 wird durch die Zulufteinrichtung 31 Zuluft 32 von oben 
zwischen die Person 21 und der Vorderfront der Spinnanlage 14 eingeblasen und 
gleichzeitig wird entlang der Vorderfront der Spinnanlage 14, abgeschirmt durch die Zu- 
luft 32, Prozessluft aus dem Spinnbereich 20 durch die Ablufteinrichtung 26 abgesaugt 
Zusatzlich kann durch eine optionale Ablufteinrichtung 34 im Bodenbereich der Spinnan- 
lage 14 weitere Luft aus dem Spinnbereich 20 abgesaugt werden. Auf diese Weise bil- 
det sich, wie in Fig. 2 durch die Pfeile angedeutet. zwischen der Bedienperson im War- 
tungsbereich und dem Spinnbereich, insbesondere dem Luftspalt, ein Luftvorhang aus. 
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Alternativ kann die Zuluft 32 auch als Quellluftung (nicht dargestellt) von unten, bei- 
spielsweise vom Bodenbereich oder FuRraum der Spinnanlage oder von der Seite zuge- 
fuhrt werden. 

Die Raumklimatisiemngsvon^ichtung 25 weist schliedlich wenigstens einen Sensor 35 
auf, durch den wenigstens eine fiir das Raumklima reprasentative ZustandsgroBe er- 
fassbar und an einen Regler 36 der Vorrichtung 25 weiter leitbar ist. Die von dem we- 
nigstens einen Sensor erfassten ZustandsgrolSen konnen je nach Lage des Sensors 
unterschiedlich sein: Im Ausfuhrungsbeispiel der Fig. 2 ist beispteisweise ein Sensor 35 
im Inspektionsbereich 23, ein weiterer Sensor 35 im Wartungsbereich 24 und ein dritter 
Sensor 35 angrenzend zum Luftspait 12 oder im Luftspalt 12 selbst vorgesehen. Der 
Sensor in der Nahe des Luftspaltes 12 kann beispielsweise den Gehait von tertiarem 
Aminoxid oder von anderen Abbauprodukten in der Raumluft, der Sensor 35 im War- 
tungsbereich die Feuchte und der Sensor 35 im Inspektionsbereich 23 die Temperatur 
erfassen. Auf diese Weise wird in jedem der Bereiche 20. 23, 24 die jeweils dort fur das 
Raumklima kritische Grofie erfasst, so dass in jedem Bereich 20, 23. 24 separat ein je- 
weils optimales Raumklima hinsichtlich der dort relevanten Zustandsgrolle erzeugt wer- 
den kann. 

Der Regler 36 vergleicht die von den Sensoren 35 erfassten, tatsachlichen Werte der fur 
das Raumklima reprasentativen Zustandsgroften und vergleicht diese mit in einem 
Speicherbereich (nicht gezeigt) abgelegten Sollwerten. Diese Sollwerte konnen uber ein 
Ein-/Ausgabegerat 37. wie beispielsweise einen Computer, verandert und uberwacht 
werden. Uber das Ein-/Ausgabegerat 37 kann auch der derzeitige Betriebszustand der 
Vorrichtung 25 erfasst und dem Bedienpersonal 21 dargestellt werden. 

Bei Abweichungen der von den Sensoren 35 tatsachlich erfassten Zustandsgrolien von 
den Sollwerten steuert der Regler 36 Pumpen 38 so an, dass die Volumenstrome 39 
von Zu-/ Oder Abluft in Kombination oder einzein so verandert werden, dass die Abwei- 
chungen von den Sollwerten reduziert werden. Auch die Verteilung der Volumenstrome 
der durch die einzelnen Ablufteinrichtungen abgesaugten Abluft kann uber die Bereiche 
22, 23, 24 durch nicht gezeigte Klappensysteme verandert werden. AuBerdem kann an 
einigen Stellen die Ausblasrichtung der Zuluft 32 verandert werden. Zusatzlich steuert 
der Regler 36 weitere Gerate 39. wie Heizeinrichtungen und Befeuchter oder Entfeuch- 
ter, mit denen bestimmte Zustandsgrofien der Zuluft wie Feuchte und Temperatur ver- 
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andert und die Abweichungen des Raumklimas vom Sollwert bezuglich dieser Zu- 
standsgroBen minimiert werden konnen. 

Fig. 3 zeigt einen Raum 40 mit der Spinnanlage 14 und der Raumkllmatisiemngsvorricli- 
tung 25 in einer perspektivischen ubersichtlichen Oarsteilung. Der Raum 40 ist bei- 
spielsweise eine Halle Oder etn ahnlicher Raum in einer Fabrikationsanlage fur Endlos- 
formkorper. 

Wie in der Fig. 3 zu erkennen ist. konnen bei der Spinnanlage 14 mehrere Spinnstatio- 
nen 41 parallel nebeneinander angeordnet sein, wobei in jeder Spinnposition 41 wenigs- 
tens ein Vorhang aus Endlosformkorpem 1 1 erzeugt wird. Jede Spinnposition 41 weist 
eine ihr zugeordnete Beblasungseinrichtung 15 sowie ein Fallbad 17 auf. Im Raum 40 
konnen auch mehrere Reihen von Spinnpositionen 41 hintereinander angeordnet sein. 
Jeder Spinnposition 41 kann ein eigener Spinnbereich 20 zugeordnet sein. der getrennt 
von den benachbarten Spinnbereichen mit Sensorik ausgestattet und auf ein bestimm- 
tes Raumklima geregelt wird. 

Der Volumenstrom des von der Beblasungseinrichtung 15 erzeugten Gasstoffstromes 
betragt bei jeder Spinnstation 41 je nach Dimensionierung der einzelnen Spinnstation 
zwischen 10 und 500 m^/h, an jeder Spinnstation mussen zwischen 0.5 und 4 KW War- 
me aus dem Spinnprozess abgefuhrt werden. Die Flache jeder Spinnstation betragt in 
etwa 2 bis 3 m^, der Spinnbereich 20, der jeder Spinnstation zugeordnet ist. hat ein Vo- 
lumen zwischen 10 und 20 m^. 

In Fig. 3 sind der Obersichtlichkeit halber wesentliche Telle der Spinnanlage 14, wie bei- 
spielsweise der Extrusionskopf 6 oder die Bundelungseinrichtung 19 weggelassen. 

Beim Ausfuhrungsbeispiel der Fig. 3 werden die Beblasungseinrichtungen 15 der 
Spinnpositionen 41 aus einer gemeinsamen Samrnelleitung 42 mit einem Gasstoffstrom 
43 versorgt. 

Jeder Spinnstation bzw. jedem Spinnbereich einer Spinnstation ist beim Ausfuhrungs- 
beispiel der Fig. 3 jeweils eine Ablufteinrichtung 26 zugeordnet. durch die die Luft 30, 
enthaltend vornehmlich Prozessluft, aus dem Spinnbereich und die Luft 29. enthaltend 
zu grolieren Anteilen Raumluft und nur zu geringeren Anteilen Prozessluft. aus dem 
Wartungsbereich abgesaugt und einer Samrnelleitung 44 zugefuhrt wird. 
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Des Weiteren wird in der Sammelleitung 44 uber deckennahe Ablufteinrichtungen 26 die 
warme Luft aus dem Deckenbereich des Raumes 40 abgesaugt. Die Verteilung der Vo- 
lumenstrome zwischen deckennaher Absaugung und Absaugung aus dem Spinnbereich 
20 bzw. dem Aufenthaltsbereich 22 findet durch stromungstechnische EInbauten 45. wie 
beispielsweise Klappen oder Drossein, statt. 

Die Zuluft 31 wird gemaB Fig. 3 im Wartungsbereich 24 uber der Kopfhohe des Bedien- 
personals zugeleitet. Alternativ kann die Zuluft auch vom Boden oder von der Salts zu- 
gefuhrt werden. Beim Ausfuhrungsbeispiel der Fig. 3 stammen der Gasstoffstrom und 
die Zuluft aus unterschiedlichen Quellen, als Zuluft kann beispielsweise Frischluft zuge- 
fuhrt werden. als Gasstoft beispielsweise gereinigte Abluft. 

Die aus dem Raum 40 geleitete Abluft 45 weist, insbesondere wenn sie aus dem Spinn- 
bereich 20 stammt, einen hohen Gehalt an aus dem Spinnprozess stammenden Be- 
standteilen auf. Diese Bestandteile werden durch eine Reinigungsstufe» wie sie beispiel- 
haft in der Fig. 4 dargestellt ist, aus der Abluft 45 entfemt. 

Fig. 4 zeigt eine schematische Darstellung einer solchen Reinigungsstufe. In Fig. 4 wird 
dabei beispielhaft die Abluft 45 aus zwei separaten Raumen 40 dem Reinigungsprozess 
zugefuhrt. 

Zunachst wird die Abluft 45 einem Waschsystem 46 zugefuhrt. Das Waschsystem 46 
umfasst einen Quencher 47 sowie wenigstens einen Tropfchenabscheider 48. Der 
Tropfchenabscheider 48 wird uber Dosierpumpen 49 mit Waschmedien 50 versorgt. 
Solche Waschmedien konnen Wasser, HCI, H2SO4 oder eine Losung enthaltend NaOH 
sein. 

Des Weiteren wird dem Tropfchenabscheider uber eine Leitung 51 Frischwasser zuge- 
fuhrt. Ein Teil der Waschmedien kann uber Leitungen 52 innerhalb des Tropfchenschei- 
ders umlaufen und wieder verwendet werden. Ein anderer Teil der sich im Tropfchenab- 
scheider 48 ansammelnden Flussigkeit wird einer Abwasserleitung 53 zugefuhrt, der 
abgeleitete Teil wird durch das Frischwasser erganzt. 

Die gewaschene Abluft wird aus dem Waschsystem 46 uber ein Geblase 54 aus dem 
oberen Teil des Tropfchenabscheiders abgesaugt. 
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SchlieRlich wird die Abluft einem Kamin 57 zugefiihrt, wo sie als Reingas in die AufJen- 
luft entstromt. Der Niederschlag aus dem Kamin wird ebenfalls der Abwasserleitung zu- 
gefuhrt. Alternativ kann die gereinigte Abluft auch der in denn Raum 40 geleiteten Zuluft 
beigemengt werden. 

Die Abluft kann vor dem Waschsystem einem Aerosolabscheider 55 zugefuhrt werden 
urn die in der Abluft enthaltenen Wertstoffe wie N-Methyl-Morpholin-N-Oxide (NMMNO), 
N-Methylmorpholin (NMM), Morpholin (M) sowie weitere Reaktionsprodukte vor einer 
allfalligen sauren Oder basischen Wasche ruckgewinnen zu konnen. Dabei kann ein E- 
lektrofilter vorgesehen sein, in dem die Abluft ein elektrisch geladenes Filtersystem pas- 
siert. Vor und/oder nach dem Elektrofilter kann die Abluft gewaschen werden. 

Der Aerosolabscheider wird uber eine Leitung 56 ebenfalls mit Frischwasser versorgt. 
Das Abwasser aus dem Aerosolabscheider 55 wird ebenfalls der Abwasserleitung 53 
zugefuhrt. 

Die Abluftwaschanlage kann wie dargestellt, mehrstufig, mit zusatzlichen Wascheinrich- 
tungen aber auch nur mit Teilen der dargestellten Wascheinrichtung versehen sein. Ein 
Ventilator kann vor. innerhalb oder nach der Waschanlage positionlert sein. 

Zusatzlich zu den in der Fig, 4 dargestellten Bestandteilen kann die Relnigungsstufe 
auch eine mikrobielle Reinigung aufweisen, wo iiber Biofiltration ein mikrobieller Abbau 
von Bestandteilen in der Abluft aus dem Spinnprozess entfernt werden. 

In den nachstehend angefiihrten Beispielen wurde durch Variation der Prozessbedin- 
gungen Einfluss auf das Klima bzw. die Luftverhaltnisse im Spinnbereich bezlehungs- 
weise in dem Raum, in dem der Spinnprozess stattflndet. genommen und dabei die 
Auswirkungen auf den Spinnprozess und die Bedienbarkeit der Spinnanlage analysiert. 

Eine NMMNO-Spinnmasse bestehend aus 13 % Zellstoff der Type MoDo mit einem mitt- 
leren DP von 680, 76 % NMMNO und 11 % Wasser wurde bei unterschiedlichen Splnn- 
losungstemperaturen der Spinnmaschine zugefuhrt. 

Die Spinnlosung wurde mittels einer Rechteckduse fadenformig in einen Luftspalt extru- 
diert und in einem NMMNO-haltigen Fallbad ausgefallt. Die aus der Spinnduse austre- 
tenden in Fadenform austretenden Endlosformkorper wurden mittels verschiedener 
Beblasungsvorrichtungen einem Luftstrom ausgesetzt. 
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Die Hohe der Luftspalte in Durchleitungsrichtung der Endlosformkorper betrug zwischen 
15 und 25 mm. 

Hergestellt wurde in alien Fallen eine Lyocell Faser mit einer Faserfeinheit von ca. 1 ,4 
dtex. Die dabei verwendeten Vorrichtungen sind beispielsweise in der DE 100 19 660 
A1 und in der DE 100 37 923 A1 beschrieben. die beide durch Inbezugnahme in vollem 
Umfange in den Offenbarungsgehalt dieser Beschreibung aufgenommen werden. 

Die Aniage wurde bei den Versuchen zur genauen Bilanzlerung der Luftmengen einge- 
haust, so dass die nachfolgend dargestellte Produktionsdichte ausgedruckt in Faserpro- 
duktion je Raumflache [kg/h je m^ dargestellt werden konnte. 

In den nachfolgenden Beispielen wurden die Menge und die Temperatur der Prozess- 
luft, der Prozessabluft und die Raumluft variiert und gemessen. 

Die Luftmengenstrome wurden mit Hilfe eines Flugelrad-Volumenstrommessers der Fa. 
Testoterm ermittelt. Zur Bestimmung der Lufttemperaturen wurde ein Widerstandsther- 
mometer eingesetzt. 

Die Temperatur der Raumzuluft betrug einheitlich ca. 25*^0. 

Die in den Beispielen 2 bis 8 eingesetzten Absaugvorrichtungen wurden durch Variation 
der Ansauggeometrie so eingestellt, dass der Falschluftfaktor, das ist das dimensionslo- 
se Verhaltnis von Prozessabluftmenge zu Prozesszuluftmenge, d. h. der Gasstromnnen- 
ge aus der Beblasungseinrichtung. den in den Beispielen angefuhrten Werten ent- 
sprach. Dabei bezeichnet ein Falschluftfaktor von 0 ein offenes System, bei dem keine 
Prozessluftabsaugung stattfindet. Ein Falschluftfaktor von 1 bezeichnet ein geschlosses, 
abgeschottetes System, bei dem exakt die Luft aus der beblasungseinrichtung abge- 
saugt wird, und ein Falschluftfaktor >1 bezeichnet ein teiloffenes System, bei dem die 
Prozessabsaugung an den Saugkanten zusatzlich Raumluft ansaugt. 

SchlieRlich wurde noch die Geruchsbelastung im Wartungsbereich, das Spinnverhalten 
und die Zuganglichkeit bzw. die Bedienbarkeit der Aniage fur eine im Wartungsbereich 
stehende Person subjektiv beurteilt. Bei der Geruchsbelastung wurde auch berucksich- 
tigt. wenn im Spinnbereich eine sichtbare Rauchentwicklung, die typischerweise hohe 
Temperaturen anzeigt, auftrat. Dies fiihrte zu einer schlechteren Bewertung. 
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Zur besseren Vergleichbarkeit wurden samtliche Werte und Daten auf 1 kg/h produzierte 
Faser bezogen. 

BeisDiel 1: 

Die Beblasungsvorrichtung wies eine Blasspaltweite von 8mm auf, damit wurde ein la- 
minarer Blasluftstrom mit moderater Blasgeschwindigkeit aber groliem Volumenstrom 
(28 m^ Luft je kg Produkt) erzeugt. 

Der Spinnvorgang wurde ohne elgene Absaugvorrlchtung fur Prozessabluft durchge- 
fuhrt. 

Die austretende erwarmte Prozesslufl trat ungehindert in den Spinn- bzw. Bedienbereich 
aus. Im Bedienbereich stellte sich in Kopfhohe einer im Wartungsbereich sich befindli- 
chen Bedienperson eine Temperatur von knapp 40 ""C eIn. zudem war eIne relativ starke 
Geruchsbelastung, sowie weilier Rauch zu beobachten. 

Die Raumabluftmenge wurde mittels eines frequenzumformergesteuerten Abluftventila- 
tors auf ca. 48 m^/kg eingestellt, das entspricht einer Luftwechseizahl (Austausch des 
Luftvolumens im Raum je Stunde) von in etwa 7. 

Die Luft wurde mit einer Temperatur von ca. 30 ""C abgefuhrt. 

Das Spinnverhaiten war gut, durch das Nichtvorhandensein einer Absaugvorrlchtung im 
Spinnberelch war auch eine gute Bedienbarkeit aus dem Wartungsbereich und eine gu- 
te Einsehbarkeit aus dem Inspektionsbereich gegeben. 

Beispiel 2: 

Im Beispiel 2 wurde bei ansonsten gleichen Bedingungen eine Absaugvorrlchtung. die 
sich uberdie gesamte Luftspalthohe und Dusenbreite erstreckte, im Splnndusenbereich, 
wie in Fig. 2 dargestellt, angebracht. DIese Absaugvorrichtung bewirkte eine nahezu 
vollstandige Abschottung des Spinnbereichs gegeniiber dem Bedienbereich. 
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Durch diese Anordnung wurde die Prozessluft mittels der Beblasungsvorrichtung zu den 
Faden geblasen und gleichzeitig per Absaugvorrichtung durch die Fadenschar hindurch 
gesaugt. 

Der Falschluftfaktor der Absaugvorrichtung betrug in diesem Fall 1. da die Prozesszu- 
luftmenge und Prozessabluftmenge auf denselben Wert eingestellt wurden. 

Das Spinnverhalten in diesem Belspiel war schlechter als in Beispiel 1 . die Luftfuhrung 
scheint durch den von der Absaugung auf den Blasluftstrahl ausgeiibten Effekt negativ 
beeinflusst zu werden. 

Die Anordnung der Absaugvomchtung direkt vor den Faden verhinderle jegliche EInsicht 
zu den Faden wahrend des Betriebs, was eine starke Einschrankung der Bedienbarkeit 
bedeutete. Zu routlnemadigen Inspektionszwecken wahrend des Betriebs war es jedes 
Mai notwendig, die Absaugung zu entfemen. Durch dieses Hantieren bestand immer 
wieder Gefahr, Spinnfehler zu erzeugen. 

Im Seitenbereich der Dusen kam es zu leichter Rauchentwicklung durch die nicht voll- 
standig erfasste Prozessabluft, was mit einer leichten Geruchsbelastung im Bedienbe- 
reich einherging. 

Im Bedienbereich stellte sich in Kopfhohe eine Temperatur von ca. 30 ein. 

Beispiel 3 

Beispiel 3 wurde gleich gefuhrt wie Beispiel 2, allerdings wurde anstatt eines laminaren 
Blasluftstroms mit moderater Blasgeschwindigkeit ein turbulenter Blasluftstrom mit hoher 
Geschwindigkeit durch die Fadenschar hindurchgefiihrt. Diese Blasvorrichtung bestand 
aus einreihigen Mehrkanaldusen der Type Lechler Whisperblast. Die Luftmengen (Pro- 
zesszuluft und Prozessabluft) waren mit ca. 10.7 mVkg wesentlich geringer als bei den 
vorangegangenen Beispielen. 

Das Spinnverhalten wurde durch das Vorhandensein der Absaugvorrichtung auch in 
diesem Beispiel negativ beeinflusst. An den Randbereichen der Absaugung trat auch 
bei diesen Beispielen weiHer Rauch mit einhergehender Geruchsbelastung auf, durch 
die deutlich geringeren Prozessluftmengen war allerdings die Belastung etwas geringer 
als in Beispiel 2. 
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Beispiel 4 bis 6 

In den Beispielen 4 bis 6 wurde auf die Beblasungsvomchtung von Beispiel 1 und 2 (la- 
minarer Blasluftstrom mit moderater Blasgeschwindigkeit aber groBem Volunnenstrom) 
zuruckgegriffen. 

Im Gegensatz zu Beispiel 1 und 2 wurde in diesen Beispielen einerseits eine Absaug- 
vorrichtung verwendet, die durch ihre geometrische Ausfuhmng es emioglicht, zusatz- 
lich zur Prozessabluft auch Raumluft anzusaugen und zusatzlich auch die Einsehbarkeit 
der Spinnfaden emnoglicht. Die geometrische Anordnung der Absaugvonrichtung wurde 
in diesen drei Beispielen dermaBen variiert, dass der Falschluftfaktor, das Verhaltnis 
zwischen Prozesszuluftmenge und Prozessabluflmenge, sich zwischen 1,7 und 2 be- 
wegte. Zudem wurden unterschiedliche Spinnlosungstemperaturen getestet und Pro- 
zessluttmengen von 28 bis 45 nn^/kg { ja nach Spinntemperatur) eingesetzt. 

In all diesen Beispielen stellte sich die Temperatur im unmittelbaren Spinnbereich auf 
einen Wert von ca. 30 X ein. Es gab keine Geruchsbelastung und auch keine weiBen 
Rauchfahnen. Die Bedienbarkeit ohne Beeinflussung des Spinnprozesses bzw. die Ein- 
sehbarkeit der Spinnfaden wahrend des Betriebs war durch die beschriebene geometri- 
sche Anordnung gegeben. Das Spinnverhalten stellte sich als gut dar. 

Beispiel 7 und 8 

In den Beispielen 7 und 8 wurde auf die Beblasungsvorrichtung von Beispiel 3 (turbulen- 
ter Blasluftstrom mit hoher Geschwindigkelt unter Einsatz von einreihigen Mehrkanaldii- 
sen der Type Lechler Whisperblast) zuruckgegriffen. Die Prozesszuluftmenge bewegte 
sich im Bereich zwischen 8,5 und 10.5 mVkg, war also wesentlich geringer als in den 
vorangegangenen Beispielen. 

Die Absaugvonrichtung war ausgefiihrt wie bereits in den Beispielen 4 bis 6 beschrieben. 

Der Falschluftfaktor der Absaugvorrichtung. das Verhaltnis zwischen Prozesszuluftmen- 
ge und Prozessabluftmenge, bewegte sich zwischen 2 und 2.5. 

In den beiden Beispielen stellte sich die Temperatur im unmittelbaren Spinnbereich auf 
einen Wert von ca. SC^C ein. Es gab keine Geruchsbelastung und auch keine welBen 
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Rauchfahnen. Die Bedienbarkeit ohne Beeinflussung des Spinnprozesses bzw. die Ein- 
sehbarkeit der Spinnfaden wahrend des Betriebs war durch die beschriebene geometri- 
sche Anordnung gegeben. 

Das Spinnverhalten stellte sich bel den Beispielen 7 und 8 als sehr gut dar. Selbst eine 
Erhohung der Produktionsdichte (kg/h Produkt je Spinnhallenflache) brachte keine 
negativen Effekte mit sich. 



AbschlleBend kann man zu den durchgefiihrten Versuchen bemerken. dass die Ausfuh- 
rungen der Beispiele 7 und 8 den anderen Varianten hinsichtlich des Klimas im Spinnbe- 
reich, der Spinnbarkeit. der Bedienbarkeit und der Faserqualitat vorzuziehen sind. 





Bsp. 1 


Bsp. 2 


Bsp. 3 


Bsp. 4 


Bsp. 5 


Bsp. 6 


Bsp. 7 


Bsp. 8 




Produktionsdichte (kg/h 
Produkt je m' Spinnhal- 
lenflache) 


2,3 


2.3 


2.3 


2.3 


2.3 


2.3 


2,3 


3.3 


kg/hm^ 


spez. Raumvolumen (m' 
je kg/h Faserproduktion) 


3.4 


3.4 


3.4 


3,4 


3,4 


3.4 


3.4 


2.5 


m^je 
kg/h 


Raum-Warmelast aus 
Antrieben, Warmestrah- 

lung. etc 


231.5 


231,5 


231.5 


231.5 


231.5 


231,5 


231.5 


165.3 


Wje 
kg/h 


Prozessluftmenge je kg 
Produkt 


28.4 


28,4 


10,7 


28.4 


33.8 


44.4 


8.9 


10.2 


m'/kg 


Spinnlosungstemperatur 
an Duse **) 


95 


95 


95 


95 


110 


125 


95 


105 




Raumtmp. 


25 


25 


25 


25 


25 


25 


25 


25 


•c 


Zulufttmp. - Beblasung 


17 


21 


23 


18 


20 


21 


26 


24 




Falschluftfaktor Pro- 
zessabsaugung (Ver- 
haltnis Absaugmenge / - 
Prozesszuluft) *) 


0,0 


1.0 


1.0 


2.2 


1,9 


1.7 


2.5 


2.0 




Durch Prozessabsau- 
gung abgesaugte Raum- 
luft - zu Abluftreinigung 




28,4 


10.7 


62,6 


64.2 


75.6 


22.2 


20,3 


m'/kg 




Temperatur der Luft vor 
Abluftreinigung 




33.3 


55.8 


29.6 


30,1 


29.6 


46.0 


47.0 


'C 




Raumabluft (Raumab- 
saugung uber Dach an 
Decke abgesaugt) 


48.3 


23.1 


23.1 


0.6 


4.3 


3.6 


4.0 


2,2 


m'/kg 


Ablufttmp. an Umgebung 


30.4 


31,0 


31.0 


29.0 


29.0 


29.0 


33.0 


33.0 


X 
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Bsp. 1 


Bsp. 2 


Bsp. 3 


Bsp. 4 


Bsp. 5 


Bsp. 6 


Bsp. 7 


Bsp. 8 




Luftwechselzahl im 
Raum (Luftvolumenaus- 
tau^ch te Stunde) 


5,8 


6.7 


6.7 


10.1 


10.1 


10,1 


5.0 


5.0 




Temperaturdifferenz 
Raumzuluft / Raumabluft 


7.0 


6.0 


6.0 


4.0 


4.0 


4.0 


8.0 


8.0 




Lufttemp. im unmittelba- 
ren Bedienbereich 


35-40 


25-30 


25-30 


25-30 


25-30 


25-30 


25-30 


25-30 




Geruchsbelastung im 
unmittelbaren Bedienbe- 
r6ich 


ja 


gering 


etwas 


nein 


nein 


nein 


nein 


nein 




Spinnverhalten 


gut 


schlecht 


mittel 


gut 


gut 


gut 


sehr 
gut 


sehr 
gut 




Zuganglichkeit Bedien- 
barkeit 


gut 


schlecht 


schlecht 


gut 


gut 


gut 


gut 


gut 




*)0 Off enes System. 1 Geschlossenes System, >1 Teiloffenes System 


**) Bei Spinnlosungstemp. 11 OX bzw. 125^*0 wurde Cellulosekonzentration auf 13,5% angehoben 
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Patentanspruche 

1. Verfahren zur wenigstens bereichsweisen Steuerung des Klimas in einem Raum 
(40), in dem in einem gegenuber dem Raum (40) offenen Spinnbereich (20) ein 
Spinnprozess durchgefuhrt wird, wobei im Spinnbereich (20) aus einer Spinn- 
masse enthaltend Wasser, Cellulose und tertiares Aminoxid Endlosformkorper 
(11) extrudiert und die extmdierten Endlosfonmkorper vor dem EIntauchen in ein 
Fallbad (17) in einem Luftspalt mit einem Gasstoffstrom (16) beblasen werden, 
und die Spinnanlage durch sich in einem an den Spinnbereich angrenzenden 
Aufenthaltsbereich (22, 23, 24) befindliches Bedienpersonal gewartet und inspi- 
ziert werden kann, und wobel die Abluft (27) aus dem und/oder die Zuluft (32) in 
den Raum (40) unter Berucksichtigung des Gasstoffstromes (16) so gesteuert 
werden, dass im Spinnbereich (20) und/oder Aufenthaltsbereich (22, 23, 24) ein 
vorbestimmtes Raumklima eingestellt wird, 

2. Verfahren nach Anspruch 1, wobei im Spinnbereich (20) und/oder Aufenthaltsbe- 
reich (22, 23. 24) ein vorbestimmter Gehalt an Aminen und/oder Abbauprodukten 
von tertiarem Aminoxid in der Raumluft eingestellt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 Oder 2. wobei im Spinnbereich (20) und/oder Aufent- 
haltsbereich (22, 23, 24) ein vorbestimmter Gehalt an Abbauprodukten des 
Spinnprozesses in der Raumluft eingestellt wird. 

4. Verfahren nach einem der oben genannten Anspruche, wobei im Spinnbereich 
(20) und/oder Aufenthaltsbereich (22. 23, 24) eine vorbestimmte Feuchte der 
Raumluft eingestellt wird. 

5. Verfahren nach einem der oben genannten Anspruche, wobei im Spinnbereich 
(20) und/oder Aufenthaltsbereich (22. 23. 24) eine vorbestimmte Temperatur der 
Raumluft eingestellt wird. 
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6. Verfahren nach einem der oben genannten Anspruche, wobei das Raumklima 
durch eine Steuerung des Volumenstroms (39) der Abluft (27) eingestellt wird. 

7. Verfahren nach einem der oben genannten Anspruche, wobei das Raumklima 
durch eine Steuerung des Volumenstroms (39) der Zuluft (32) eingestellt wird. 

8. Verfahren nach einem der oben genannten Anspruche, wobei die Abluft (27) 
wenigstens teiiweise direkt aus dem Spinnbereich (20) gesaugt wird. 

9. Verfahren nach einem der oben genannten Anspruche, wobei die Abluft (27) 
wenigstens teiiweise direkt aus dem Aufenthaltsbereich (22, 23, 24) abgesaugt 
wird. 

10. Verfahren nach einem der oben genannten Anspruche, wobei die Abluft (27) we- 
nigstens teiiweise aus einem deckennahen Bereich des Raumes (40) abgesaugt 
wird. 

11. Verfahren nach einem der oben genannten Anspruche. wobei im Spinnbereich 
und/oder in der Nahe des Spinnbereichs zwischen 10 und 80 m^. vorzugsweise 
zwischen 10 und 30 m^, Abluft, enthaltend uberwiegend Prozessluft, pro kg pro- 
duzierte Menge an Endlosformkorpern abgesaugt wird. 

12. Verfahren nach einem der oben genannten Anspruche, wobei zwischen 3 und 50 

Gasstoff pro kg produzierter Endlosformkorper durch die Beblasungseinrich- 
tung in den Luftspalt geblasen werden. 

13. Verfahren nach einem der oben genannten Anspruche, wobei das zwischen 1.2- 
und 2.5-fache an Abluft aus dem Raum abgesaugt wird, als durch den Gasstoff in 
den Raum zugeleitet wird. 
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14. Verfahren nach einem der oben genannten Anspruche, wober das 3- bis 10-fache 
Volumen des Raumes pro Stunde ausgetauscht wird. 

15. Verfahren nach einem der oben genannten Anspruche, wobei die Abluft (27) einer 
Reinigungsstufe mit einem Waschsystem (46) zugeleitet wird, in dem der Anteil 
der vom Spinnprozess stammenden Anteile der Abluft verringert wird. 

16. Verfahren nach einem der oben genannten Anspruche, wobei In der Reinigungs- 
stufe eine im wesentlichen biologische Reinigung mittels eines mikrobiellen Ab- 
baus von Reaktionsprodukten des Spinnprozesses stattfindet 

17. Verfahren nach Anspruch 15 Oder 16, wobei die Abluft (27) einem Tropfenab- 
scheider (48) zugefuhrt wird. 

18. Verfahren nach einem der Anspruche 15 bis 17, wobei die Abluft (27) einem Ae- 
rosolabscheider (55) zugefuhrt wird. 

19. Verfahren nach einem der oben genannten Anspruche. wobei die Abluft (27) ei- 
nem Elektrofilter mit vor- und/oder nachgeschalteter Wasche zugeleitet wird. 

20. Verfahren nach einem der oben genannten Anspruche, wobei wenigstens ein Teil 
der Zuluft in unmittelbarer Nahe des Spinnbereichs (20) zugefuhrt wird. 

21. Verfahren nach einem der oben genannten Anspruche, wobei wenigstens ein Teil 
der Zuluft (32) im Aufenthaltsbereich (22, 23. 24) zugefuhrt wird. 

22. Vorrichtung (25) zur Steuerung des Raumklimas in einem Raum (40) mit einem 
einer Spinnanlage (14) zugeordneten Spinnbereich (20), wobei der Spinnbereich 
(20) einen von einem Fallbad (17) begrenzten, gegenuber dem Raum (40) offe- 
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nen Luftspalt (12) aufweist, durch den aus einer Spinnmasse enthaltend Wasser, 
Cellulose und tertiares Aminoxid extrudierte Endlosformkorper (11) geleitet und in 
dam eine Beblasungseinrichtung (15) angeordnet ist, durch die Endlosformkorper 

(11) mit einem Gasstoffstrom (16) beblasbar sind, und einem Aufenthaltsbereich 
(22. 23, 24) zur Wartung und Inspektion der Spinnanlage (14) durch Bedienper- 
sonal (21). wobei die Vorrichtung (25) eine Ablufteinrichtung (26) und eine Zuluf- 
teinrichtung (31) sowie eine Regelelnrichtung (36) aufweist, wobel durch die Re- 
geleinrichtung im Spinnbereich (20) und/oder Aufenthaltsbereich (22, 23 24) ein 
vorbestimmtes Raumklinna einstellbar ist. 

23. Von^ichtung nach Anspruch 22. wobei Im Spinnbereich ein Raumluftsensor ange- 
ordnet ist, durch den ein fur die Kontamination der Raumluft durch den Spinnpro- 
zess reprasentatives Signal ausgebbar ist. 

24. Von^ichtung nach Anspruch 22 Oder 23, wobel im Wartungsbereich ein Raumluft- 
sensor angeordnet ist, durch den ein fiir die Kontamination der Raumluft durch 
den Spinnprozess reprasentatives Signal ausgebbar ist. 

25. Nachrustsatz fiir eine Spinnanlage zur Herstellung von Endlosformkorpern aus 
einer Spinnmasse enthalten Cellulose, Wasser und tertiares Aminoxid, wobei die 
Spinnanlage einen Extrusionskopf (6) mit Extrusionsoffnungen, einen Luftspalt 

(12) mit einer Beblasungseinrichtung (15) und ein Fallbad (17) umfasst, und wo- 
bei der Nachrustsatz nach einem der Anspruche 22 bis 24 nachtraglich in eine 
bestehende Spinnanlage einbaubar ausgestaltet ist. 

26. Spinnanlage mit einer Spinnanlage zur Herstellung von Endlosformkorpern aus 
einer Spinnmasse enthalten Cellulose, Wasser und tertiares Aminoxid, wobei die 
Spinnanlage einen Extrusionskopf (6) mit Extrusionsoffnungen, einen Luftspalt 
(12) mit einer Beblasungseinrichtung (15) und ein Fallbad (17) sowie mit eienr 
Vorrichtung nach einem der Anspruche 22 bis 24. 
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